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1. UVOD 

UDK 630• 836 l 

Izlaganje sa znanstvenog skupn 

Sa ž etak 

Dalji razvoj finalne drvnoindustrijske proizvodnje, a posebno proizvodnje 
namještaja u SFRJ, usko je vezan s daljom ekspanzijom i2voza zbog zasićenja 
domaćeg tržišta i pada kupovne moći stanovništva. Za uspješan prodor na stra
na tržišta traži se kva1iteta u najširem značenju, prilagodljivost ,isporuke i po
voljne cijene. Na području cijena naša drvna industrija uglavnom ,gubi bitku, 
ostvarujući realne gubitke u izvozu. 

U članku je uspoređen postojeći tehnološki model proizvodnje namještaja 
grupe proizvođača s modelom moguće tehnološke •specijalizacije promatrane 
grupe. Specijalizacija predstavlja verti·kalnu podjelu rada, koncentraciju tehno
loško-tehničkog i kadrovskog potencijala, te omogućuje povećanje djelotvorno
sti proizvodnje. 

K 1 j u č ne rij e č i : specijalfaacija tehnologije - podjela rada - podjela 
proizvodnog programa. 

SPECIALIZATION OF TECHNOLOGY AS A OPTIMIZATION FORM OF 
PRODUCTION COMPLEXES 

Summary 

Further development of manufacture of finished wood products and particu
larly manufacture of fumiture ,n the SFR of Yugoslavia is clo.sely connected 
with further expansion of exports, as a result of glut of domestic market and fali 
in purchasing power of population. 

To penetrate successfully the foreign maiikets, ,the quahity proudcts in the 
broadest sense, adaptable deliveries and reasonable prices are required .As for as 
prices are concerned, our timber ~ndustry is actually losing a batllle, recording 
real losses in exports. · ·• 

Thls article oompares the eldisting technological model of fumitw-e of a group 
of manufacturers wi.Ui a model of a possible technological specialization of the 
group observed. Speciali!zation represents a verrical division of labour, concetrn• 
tion of technological-technicru and pem)nnel potentials and makes an increase of 
efficient production ,possible. 

K e y w o r d s : specializaLion of technology - divisi:on of labo\U' - dlstrlbu
Uon of production program 

snaga ne daje nam za pravo da optimistički gle
damo na dalji razvoj. Ideja o podjeli rada, na te-

Nalazimo se u trenutku razmišljanja o neophod
nosti zaokreta u drvo-prerađivačkom komplek~u 
koji bi nas doveo u povoljniji položaj na inozem
nom tržištu. Sa situacijom koju imamo danas ne 
možemo biti iadovoljni, a postojeća konstelacija 

'Rtteral sa SavJ01ovanJa ,Optiml.aciJ• flnalno· 1chnol0QlJo u 
drvnoj Industriji•, lirađen u okviru proarama projekta 67 - Istr
nf.lvanJo l raivoj u drvnoj indu11rl]I, koji finoncimju SIZ-IV za 
,nanstvcnl rad SRH l Opće udrulonjo &umarstva, prerade d!'Yll i 
promcln Hrvatske, Za11reb. 
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melju podjele proizvodnih programa, nije dala o

čekivane rezultate, te ostaje i dalje konstatacija: 

da se želje pojedinačnih proizvođača namjc-

šlnja da zatvore vlastite proizvodne lance od pilje

nica ili čak lrupaca ostvaruju u svom negativnom 

smi lu: 

- da podjelom proizvodnih programa nismo 

dobili bolju i kvalitetniju ponudu na domaćem tr

žištu niti smo podigli ugled ponudi namijenjenoj 

izvozu: 
- da je težnja racionalizaciji korištenja sirovi

nom. kadrovskim potencijalom, instaliranom tehno

olškom opremom itd. ostala bezuspješna; 

- da je zaostajanje za svjeLskom proizvodnjom 

namještaja već postalo očito, naročito u pogledu 

praćenja tehnologije, a da unutar same drvnoprera

đivačke grane nisu stvoreni uvjeti za njeno dalJe 

unapređenje. 

Ako shvatimo podjelu rada na temelju podjele 

proizvodnih programa, kakvu imamo u proizvodnji 

namještaja danas, kao horizontalnu podjelu asor

timana između određenog broja proizvođača s is

tim i sličnim tehnologijama, ne preostaje nam dru

go do konstatacija da je dosadašnji razvoj proiz

vodnje namještaja u nas bio izrazito ekstenzivan, 

sa svim negativnim implikacijama. 

Ako. međutim, podjelu rada na temelju tehno

logije obrade i njenih !aza obrade, kakva je danas 

u nekim razvijenim zemljama i naprednim indu

strijama, shvatimo kao vertikalnu podjelu rada na 

»jednom programu«, onda je to očito primjer sil

nog povećanja djelotvornosti rada. Ovdje treba ter

min „jedan program„ shvatiti kao jedinstveni cilj 

cijelog drvo-prerađivačkog kompleksa, a to je stva

ranje izvoznog programa visoke kvalitete i dizajna, 

ponude širokog asortimana proizvoda ,i elastičnosti 

u pogledu količine, sastava i rokova isporuke. 

U ovom je članku prikazan model povećanja dje

latnosti rada kroz specijalizaciju proizvodnje, nje

nom tehnološkom podjelom u jednoj simuliranoj 

grupi proizvođača namještaja ekstenzivnog, dakle, 

nespecijaliziranog načina rada, u kojem je podjeb 

rada izvršena prema asortimanskim proizvodnim 

programima. 

2. MODEL SADAŠNJEG STANJA GRUPE 

PROIZVOĐACA NAMJEŠTAJA 

U promatranje su uzeta tri proizvođača kuhinj

skog korpusnog namještaja, tri proizvođača sobnog 

korpusnog namještaja - regala, tri proizvođača 

blagovaoničkog namještaja - komode, vitrine, bh

govaoničke garniture stolica i stolova, te tri proiz

vođača stolica i stolova. Radi Jednostavnijeg pri

kaza nije se ulazilo u detalje tehnologije, dizajna I 
strukturu količine proizvedenih jedinica, jer je to 
za sam princip i nevažno. 

Cijela grupa gornjih proizvođača, s proizvodnim 

programima i korištenim tehnologijama, dana je sli-

jedećim pregledom (tablica I). U pregledu su pojP.-

dini tipovi, grupe i faze tehnologije označene slovi

ma od A do N: 

A - Tehnologija za izradu dijelova korpusa od 

oplemenjene iverice, npr. !verala. 

B - Tehnologija kaširanja iverice i izrada 

prednjih dijelova korpusa - npr. vrata, 
ladice i korpusi (linija za kaširanje). 

C - Tehnologija furniranja iverice ili oblaga
nja melaminskim folijama (linija za furni

ranje i priprema furnira). 

D - Tehnologija zatvaranja rubova iverica 
masivnim drvom i furniranjem ploha, te 
drugim načinima aplikacije masiva na 

furnir. 

E - Tehnologija izrade masivnih ploha od let
vičastih elemenata - tzv. palisade. 

F - Tehnologija širinskog lijepljenja masivnih 
elemenata (uklade, stranice, sjedala i sl.). 

G - Tehnologija proizvodnje šupljih konstruk
cija od masiva i tvrde vlaknatice s ople

menjivanjem - npr. U. V. kitom. 

I - Tehnologija kopirnog glodanja površina 
- na masivu - radi oblikovanja, npr. 
uklade, sjedala itd. 

K - Tehnologija pantografiranja i rezbarenja 
površina. 

L - Tehnologija tokarenja. 

M - Tehnologija kopimog glodanja, npr. u 
stilskom namještaju. 

N - Tehnologija savijanja drva. 

Navedene tehnologije nisu doduše do kraja raš
članjene i fazno definirane, pa se tako npr. kro

jenje, brušenje i sl. pojavljuje i kod tehnologije 

pod A, B, C i drugih, što bi u konačnici prikaza 

dalo još bolju_ sliku. Također bi se ova •grupa 

proizvođaća mogla znatno proširiti, bez povećanja 

broja tipova tehnologije, pa bi npr. strukturu te

hnološke opreme kakvu imaju proizvođači kuhi

nja 1 regala mogli imati i ,proizvođači kupaoničkog 

namještaja, namještaja za predsoblja, spavaćih so
ba itd. 

Analizom danog pregleda grupe može se usta

noviti: 

- da svaki proizvođač proizvodi barem 3, 4 
ili 5 proizvoda ili modela osnovnog proizvoda ; 

- da niti jedan proizvođač ne nudi iste mo

dele ili tipove proizvoda, i da se ove razlike u mo

delima smatraju, danas, bitnim za podjelu pro

izvodnog ,programa po proizvođačima; 

- da su, cjelovito gledane, tehnologije ovih pro
izvođača „različite„ i "specijalne«, međutim proma

trajući dijelove lih tehnologija, npr. kod kuhinja, 

od 14 tehnologija 5 .se ponavljaju kod po 2 prol~ 

vođača, a I kod sva tri proizvođača; 

- da je broj modela i proizvoda promatranih 

12 proizvođača ukupno 43; 
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,uc,,to PROUYOOJACA I PltOUVOOMltt P1'UGAA.~ U Sl~LII\A.1()14 UlOMU 

PHOUVOOJACl KU!ltHJSKOO KORPUSMOO Ht,."'1SŠ rAJA 

..,.. T'ROHVOO~l PRO(;~°" Up NIOUVOn.l Mo- N IOUVQOS I PIIOCIW< Tl PROU\IOĐ. Mo- P~OUVOl>lll PAOGAAM •tip PROiiVOO, 

\.l•I 1 l"ROt Z\'OOJACA tehn. U Jf.DtN, dol Tl PROUVOOJA~ te.l'I • U JEOtN, đel Ill PROIIVODJAČA ltthn. U J~DIM , 
KO~M KOIWI,\ •OIIADA 

Kt!ffTNfA S •tvEAA.t.• KUHlHJ,\ S "lV8RAL• KUHINJA 8 P.ORPUSOH 

<O~NJSO.'I 1 A KORPUSOM I A 
UIWlJtNJH 00 9AJ!A-

G STIH Pl«A 0811ADJ, 
U.V. U t'OH 

I 50 .000 I 
PR0e&Wr.M M,\K~ADNO 

50 .ouo 1 50,0UO 

KA~lR,Wt'II t'RC>-~ELJ&M 8 
Ottlto\OJSNIH HSL. 
f01.tIJO." (ultteN50m) C i PURNill/lo~IH PROC!- C 

Wt,s 

IUJ\1INJA S ltORPUSOM 
fl::tmINJA. S "IVE.RAL" F;UHUfJA S„IVERAt• IZRAOJENIH OD SACA• 

STIH P!dt. OBRlll)J!-
KORPUSOM t ' ~ORPUSOH 1 ~ NtH O.V. KITOM C 

I 

2 
,o.ooo 

su .000 2 
PJt0eEWEM OD MASIVNI 

50 .uoo 2 
PROČELJEM PO HAStV• 

FUR..~lRil.NIH PR0Č.EW'&M C 
t.ETVICA SL02HNIR U NIH LETVICA SLOU• 
TtV. P,>J,lSl\DE ~ NIR U TZV. PALISN>& E 

l'i:UH INJA S KORPUSOM 

KUHINJA. S •IVE.RAL" KUHINJA S •rvtAAL• IZRADJENIM OD SA~A-
STlll PW.A OBRADJE-

KORPUSOM 1 A KORPUSOM 1 h NIK U. V, KITOM C 

3 
50 .000 

so .ouo l 5U .000 J 

PROČCLJt:11 OD POLO-
MASlVSIM. STILSKIM F 1 MASIVNIM. STlt.SlUM F 
UK.LADJENIM PROČt;LJEM UKI.AOJENIH PR0eELJEH 

KASIVJ.- ploea• (ŠIIUNSXO LJEPLJ. J (SIRINSKO LIJEPU, 
J 

11!'.(181 v·H:urni r D I UKAASNO GLOO>JIJE) I UKRASNO CLODANJE) 

I 

PROIZVUDJAČI SOUNOG KORPOSNOO Ni\.'UE~'TAJA - R.ECAI,A 

iHo- PROIZVODNI PROORA.\I. Tip PROIZVOD , MC- PROIZVOO.'U PROGRAM Tip PROUVOD. 110- PROI ZVOO."fl PROGRAM Ti p PROIZVOD. 
jdel I PROUVOl)J).CA tehn. U JlrolN , del II PROIZVOIJJAČA teh:\. U J 8l>IN. dol UI PROUVOOJ~ tehn. U JEl>IN, 

•OHAOA l!iOMADA ·-
RtGAL S FURNI RIL~IM RHCAL S FUR..'URANIM REGAL S PtJRNUWUM 
KORPUSOM 1 C J(ORPUSOM i C KORPUSOM 1 C 

1 so .000 l so .000 1 50,000 

FUR.~IRANI M KAŠIAANIM !'-'SIVNIH STILSKIH 
F 

P.R0ČEW?>I C PROČtLJE>I • UKLADJENIK PROČ:2-
LJEM (ŠIRlNSXO Ll-
JtPLJENJt l UXAASNO J Gt.()!)>JIJC) 

R.EGA.L S FURNIAANIM KEGAL S KAŠIRANIM MEGM. S POLUMASIV-
KORPUSOO< 1 C XO~USOM 8 NIH ltOR.PUSOM 

ploča+muiv+furnir D 

2 50 .ouo 2 50.uOO 2 so .ouo 

PROl!:tLJE>I 00 1 M!XAANIH 1 POLUHMtvN l.M. P'ftO-

POLOVA.SIVA o PROCtLJE/1 e l!RLJEM 
ploča+1Ndv t!urnlr pl~atmei•iv+furnir D 

,ZCJU., S .rURNI- ~GAL S f'.AŠ1RANIM REG~L S MASIVNIM 
JW<J,1! ~ORPUSOI< i C KORPUSOM 1 e KORPUSOM 1 p 

) 
Plt'lČtWl:H 00 ><J.SlVH U 50 .oou ) PUR!IIRJ\lUM PR~E-

- Su .OoO 3 so.ooo MASIVNIM STILSKIH F 
LeTVICA 81.()!l:lfJH U e L.,"J:M C UKtADJtlllH Pl\OCe- J 
JZV. • .ALJSACt LJ>:M (ŠIRINSKO LIJEP· 

LJENJE I UKIWINO • GU)Dt,.~JE) 

!UlGl,L S IIASIVNIM 
KORPUSOM 1 p 50,000 

' ŠIRtNSKt Lt JBPt.J&llIM p 
Ul<!Wl~O OLODMIM I J PAA'l'OC!l>.l'IIWIIN I\EI• 
BARBNll'C PROČB.t.JEN X 
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PROUVOOJ'Ačl &L>.GOVAONl~KOG NAAJEšTAJA - kOkOOE, VITRtNP!, srot.ovt I STOLICB 

~ PJtOuvoo..·n PROGRAM. 'l'(! PROUVOD , Mo- PROTZVOONl PROOAAM Tip PROUVOO. Mo- PROIZVODNI PROO.PJ\M ~!~ •. PROIZVOO l PROUVODJAt"~ tohn 0 .m>IN, d*1 II PI\OI ZVONA~A +ehn , U JEDIN. dol III PROIZVOOJAl'.A O JEDIN. 
KOMADA KOHAOA •OKADA 

R~GOVAON?CE: S 8cACOVAONlCE S otl\GQl'AOIIIC! S o FtlRNID.NlM 'fl:O~- KORPUSOH OD KORPUSOM 00 POW• 'PUSlHA 1 C MASIVA i F HASIVA I 'l'OKM!• 
NIH DETALJIMA L 

1 l O .000 1 10 . 000 I 10.000 
F1JkNUWHH PROC:SW'EH OD >.I,\- 1 P'tJR.'HIWllM PROČELJEM C St\lNIH LllTVICA • PROČBWE>I C 

SLO!E!IIH U 'l'ZV, 
PAI.ISM>B 

&I>.GOVAONICB S BLAGOVAONICE: S KOR- BU.GOVAON'ICE S KORPOSOM OD PUSat 00 MASIVA l 
p 

KORPUSCH POLUHMI IV D POLOMIJJ?VA 1 o TOXARENIH NOCN4A l L I STILSKI GLODANIM 
" NO<;AHA. 2 10 .000 2 10.00Q 2 10.000 PROČELJEM 00 MASIVNIM STILSKIM p 

i rtJRNI RANIH POLOMASIVA D UKI.At)J1:,IIK PROČE-
LJEM tšIRl~SkO LIJl'P• · J PJ!0eELJEK C 
WtNJE I UKRASNO crp.• 
Dl'.NJE) 

81.AGOVAmfIC~ S KORPO BLAGOVAONICE S 1'UR- BLAGOVAONICE 9 iORPU o PUS~ 00 POLIJKASIVA NIRANIH KORPUSOM 1 C SOK 00 POI.OMASIVA I (ploča+e.uiv"+ furnir) o 'TOtt>.RENIH NOGAKA 1 L 
l 10 .000 l 10 .000 ' 10.000 1 MASIVNIH STILSttN PROČELJ?M OD MASIVNIH 

MASIVNIM STILSKIM: , UJU.AOJENtN PROČEtJEK F LCTVICA SLO!ENIH U 
(SIRlNSltO l.IJEPL.n:- TZV. PALISM>! • UICLADJDiIM PROČ!:LJEM J 

NJE I tlXAASSO Gl.0- J 
DANJE) 

BLAGOVAONIČXI STOL S BLAGOVAONil"..P:I STOL S BLA()OVAONIČKI STOL S 
POLOMASIVNOH PLOćOH MASlllNOII Pt.0!!011 p PIMOM 00 POLUJ,L\S IVA D (plOČa+madv+!urnh:) D (ploaa+mu1v+turn1r) • 10 .ooo 4 10 .000 • 10 .000 i TOAARENJK NOGNiA 1. TOXAR.2~IM NO(;A)P. 1 STt.t.SP::I GLODANIM 
I MEDJUŠPRWCIMA L I M.EĐJUŠPRI.JCIMA L NO<;AHA. M 

BLAGOVAOO'ICJV. STO- 8UGOVAONIČM S'l'OLtCA 81J\GOVAOOI~KA S'r!L-
LARSJCA STOLICA KOLONtJ AL SJV. STOLICA 
TEHNOLOGIJA h"()(:U L 1'EHNOLOGIJA NOGU L ftKNOLOGIJA NOCO L 

5 so.ooo s 50 .000 5 so.ooo 
TEHNOLOCIJA SJEDALA p TEHNOLOGIJA SJEDM.A F ttH'NOLOGIJA SJEDALA N 
reHNOLOGIJA NASLONA J TEHNOLOGIJA NA.St,ON1,,, N TERNOLOGIJA. NASWNA J 

PltOIZVOOJACI STOLICA I STOLOVA ~- PJ!Ol~St PROGRAM Tlp PKOI Z.VOD, MO- PROIZVODNI PROGRAM Tlp PROIZVOD. Mo- PROI'ZVOONI PROGRAM Tip IPaouvoo. 
del I PROIZVODJAČA tehn U JliDIN, dol II PROIZVOOJAČA tehn U JEOIN. dol III P~IZVODJAČA tehn. U JEDJN. 

KOl!ADA KOMAI>A KOMADA 

STOL S POLUllASIVNOK STOL S ~tVNOM STOL S POWIIIISIV-
P!.OčoK 1 D NOM PLOCOM PLOčOH 

lploča+ma.1iv+!urnir D (ploćatmasiv+turnir) D 
1 10 .000 I lU .OUO l 10.uoo 

i TOMREN IJ1 i STII.SltlH NOGAMA M MASIVNIM NOC1\WI, p 

"°"""" L 

STOL S NASIVNOH 
PLO'.ol< , S'l'OI. S FURNIR.MOM 

PLOl!oM C 
STOL S MASIVNOM 
PLO!!O.~ p 

2 lO.UOO 2 10 .000 2 10.000 1 1'07.AREN IM NOGA.Y.A L 1 sr!LSKI G(.(l()ANIK 
M 1 'fOllltENIM NOC,AMA L NOGAMA 

S1'0LIC~ STOLARSX2 bTOLIC~ STILSKB S'l'OLIC:S KOLOHIJhL 
- TOKARZNA ) TEHNOLOGIJA NOGU L 100.000 3 Tr;HNOLOGIJI\ NOGU " 100 .ooo 3 t'BHNOLOOIJA NOGU L 100.000 

•l'f!ff.MOU)GIJA SJ'EOAU , TEHNOLOGIJA SJWALA J 
raHNOLOOIJA SJtD~ P J Tl!IINOLOGI J A NASL<lllA w TBIINOLOOIJA NASLONA K 
Tl!IINOI.OOIJ~ MASI.ONA N 

- da je ,broj tipova tehnologija, grupa tehno
logije i faza instaliranih u tim proizvodnjama u
kupno 54. To govori da je koeficijent njihova po
navljanja 54/12 = 4,5 il'i, drugim riječima, svaka 
od tehnologija od A do N ponavlja se 4,5 puta kod 
svih 12 ,proizvođača zajedno; 

- da je ukupan broj proizvedenih jedinka 
3,980.000, da se svaki model proizvodi u prosječno 
3;!foO.OOO : 43 = 92.558 jedinica, a da su tehnolo
ški dijelovi opterećeni s prosječno 3,980.000 : 54 

73.703 jedinice. 
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3. MODEL TRANSFORMACIJE GRUPE 
PROTZVOĐACA 1< SPECIJALlZACIJI 

Transformaciju sistema proizvodnje proizvođa
ča s nespecijaliziranim tehnologijama, koje su prel
hodno opisane vrlo jednostavno prikazuje tabli
ca Il U horizontalnim n izovima dani su podaci 
- proizvođači iz promatrane grupe, a u vertikalnim 
stupcima primjene njihove tehnologije od A do N. 
U stupcu je unesen broj proizvedenih jedinica ~ 
određenom tehnologijom kod odgovarajućeg pro
izvođača. Zbrojem količina , u pojedinom stupcu. 
dobit će se ukupan broj proizvoda cijelog sistema, 
koji se obrađuju u pojedinim tehnologijama. 

da se isti proizvodi - p()luproizvodi izrađuju 
u relativno malom broju varijeteta, od l - 17, 
prosječno 7 po proizvođaču; 
da jedan specijalist opslužuje više montažera, 
ali da nema nikakove prepreke da poslužuje 
i svih 12; 

- da je izvršena koncentracija tehnološke opreme 
s prijašnjih 54 po7icija (mikro-lokacije) na sa
mo 12 ; 

- da je moguće prosječno opterećenje svake te
hnološke linije (specijaliziranih proizvođača) 

3,980.000 
poraslo sa 73. 703 jedinica na 

12 
= 331,666 jedinica ili za 450%; 

TabLica li 

.,., .. . 
?RIMJENJ&NE TEHNOLOCIJ&, TEHNOLOŠKE GRUPE I PAZE o"8 >~s, ,kupno 8,"'0 ~, PRO! ZVOo.JI\Č CI> nstali ,, " ~'lJ N I\ B C D E r G J K L M N ~•nih .... .,Q~ 

'0 o - ~ o ehnolo--"~ ~ .. BROJ PROIZVEDENIH JEDINICA I Bl<OJ TIPOVA JEDINICA (000) Slj a o: Q, "'"'n 
ISO so so so I PRO! ZVOo.JI\ČI l {I) (l) (1) (l) -- f-lJH I~ JSKOG ISO - 50 - so II KO!<PUSNOG l (1 ) ( l) (I) -

III N~lJEŠTIIJA so so 
l - - (l) - (l) 

I - - 200 so 50 PROIZVOPJT,ČI l 
SC'BNOG (2) ( li C 11 

u KORPUSNOG 
3 - 200 100 - -

Nl\.~JEŠTIIJA U) (2) 
,__ 

• REGALA 
~II 4 - - 50 100 -lll (2) 

~ PROI ZVOOJAČI s - - 20 40 
BLAGOVAONIČKOG (2) ( 4) -

,__ Nk~JEŠ'r/lJA 
5 - - 10 - 20 u - KOMODE , 

VITRINE , 
( l ) (1) ....._ 

ll 
STOLOVI I s - - 20 40 
STOLICE U ) (2) 

PROIZVODJAčI l - - - 10 -(I ) - STOLICA I 

I STOLOVA J - - 10 10 -( !) (lJ -II ) - - - - -
12 

,uu m 11\~ 300 170 
UKUPNO: 43 (2 ) ( 12) (4) 

Ako bismo prema tablici II izvršili prestrukturi
ranje tehnoloških kapaciteta, tako da umjesto sa
dašnjih 12 proizvođača pojedinih grupa namješta
ja formiramo 12 kapaciteta za montažu namješta
ja, a proizvodnju osnujemo u 12 tehnološki sp~
cijaliziran.ih pogona kao pod A do N, izvršili smo 
podjelu rada prel)'l8 tehnologijama. 

Prl t-Ome su 12 kapaciteta montaže preuzeli 
funkciju veze s tržištem potrošnje namještaja. U 
ovoj pojednostavljenoj shemi nisu date i sve dalje 
mogućnosti vertikalne suradnje specijaliziranih te
hnologija kao npr. F-J-K ili D-C. Ako se tako pro
matraju tehnologije od A do N, kao zasebne pro
ilvodnje, vidljivo je slijedeće: 

- da svaki od specijaliziranih proizvođača pro
izvodi jednu vrstu proizvoda - poluproizvoda 
nedefinirane namjene; 

- - - - - - - 4 

so - 50 
(1) ( 1) - . - - - 5 

so ISO ·so 
(l) 11) (l) - - - - 5 

- - - - - - - l 

- - - - - - - 2 

250 - 150 
( l) (2) 

50 
( 1) - - - s 

60 60 60 
12) - (2) - (2) - - 5 

90 - 10 - 70 - 50 6 
ISJ (l) ( ll tl \ 

10 60 20 70 50 7 
11) (2) (1) (3) (l) 

110 - - - 120 100 
(I ) (3) - ( l) 4 

- - 100 120 4 
(1) - - (21 - . 

130 - 100 - 110 100 
( 4) ( l ) /2) - {I 1 4 

(11'/ i,O (11) (l)o l1'i~ 190 300 
54 (l) (S) (4) 

- ako bi svaki specijalist svakoj od 12 montaža 
slao svoje poluproizvode, proizvodni program 
svake bio bi jednako širok kao prijašnji pro
gram cijele grupe. Pri izvršenoj standardizaciji 
i zamjenjivosti dijelova bilo bi moguće monti
rati ukpno 43 • 12 = 516 modela. 

4. USPOREDBA OPCIH KARAKTERISTIKA 

SISTEMA PRIJE I POSlsIJE SP ROVEDENE 
SPECIJ ALI ZA CIJE 

U polletku detaljnih 1•azmatranja može se na~ 
glasiti da je promatrana grupa uska i da ima re
lativno skroman proizvodni program, te da bi kod 
šire grupe rezultati usporedbe bili j,oo naglašeniji. 
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PROIZVODNA SURADNJA 

P r i j e : 
proiz,·odna surndnja jz. 
među proizvođača u si
stemu prije sPecijaliza
cijc otežana je jer J'e
ml't i postavljenu organi
zaciju i planove proiz
vodnje. Eventualna raz
mjena gotovih proizvo
da radi kompletiranja 
ponude 1akođer jziskuje 
opsežne pripreme sviil 
sudionika. a to znači i 
nove troškove, 

Poslije: 
nakon specijalizacije ko
operativna suradnja je 
eg1..istendijska nužnost 
svih sudionika, .i stvara 
se potreba povećanja 
broja sudionika koope
racije l dalje podjeie 
rada. 

PROIZVODNI PROGRAM 

Pr j je: 
proizvodni program ,sva
kog proizvođača bfo je 
uzak, s velikm brojem 
složenih jedinica, što je 
angažiralo velJika obrtna 
sredstva lkroz duge ci
kluse proizvodnje, te
žak plasman, naročito 
u jnozemstvo, gdje se 
kupac ne želi optere
ći,vati velikim zalihama 
istovrsne robe i !izlaga
ti r.iziku. Proizvodnja 
svakog proizvođača je 
una1oč ,toga bila hete
rogena. organizacijski 
komplicirana, a put do 
potrošača traži svaki 
proizvođač sam, pri če
mu se mora 5nalaziti i 
na širokom polju repro
materijala, ima složene 
transportne probleme 
itd. 

Poslije: 
proizvodni je program 
svakog pro.izvođača spe
c.ija]jsta homogen, s da
leko većim brojem jed
nostavnih pro.izvoda, što 
mu u stanovitim sluča
jevima omogućuje prjje
laz k masovnoj proiz
vodnji. Unatoč toga ci
jeli sistem dobiva da
leko bogatiji asortiman 
proizvoda, u ,našem pri
mjeru je to 12 puta. 
Pojedini specijalisti, <ko
ji ostvaruju vertikalne 
i horizontalne veze, po
tiču provedbu standar
dizaci.je programa cije
log sistema, što pojed
nostavljuje J ,proširuje 
mogućnost dalje •koope
racije. f'rodaja .i ,naba
va sva!kog specijalista 
krajnje je pojednoi.tav. 
Jjena, a UkUPan bogat 
asortiman sistema olak
!ava plasman. Transpor
tni problemi su pojedno
stavljeni i Hnljsk.!. 

RAZVOJ TEHNOLOGIJE I PROIZVODA 

P rij e : 
budući da je 5vakJ pro
izvadač imao više teh
nologija 1 proizvoda, 
praćenju l primjeni 
moderne tehnologije ni -
je se moglo posveUti 
dovoljna pažnja, Jer je 
to iziskivalo i odgovara
juće kadrove i veće fi
nancijska 6red,tva. 

Poslije: 
specija1iz'i<rani proizvo
đač ne treba pratiti ši
roko vodručje J·azvoj:i 
tehnologije i proizvoda, 
jer pred sobom Jma uvi
jek Jedan proizvod i ic
dan tehnološki problem. 
To mu omogućje stal
no razvijanje j usavrša
vanje tehnologije, 

KONCENTRACJJA TROŠKOVA 
Prije: 
široka lepeza mjesta 
roškova u proizvodnji i 
njihov relativno mali 
pojedinačni značaj, te 
nemogućnost da se nu 
sva istovremeno 5 djc• 
lotvorno ,utjefo, negativ
no dJel-uje na kvalitetu 
proi,ivoda, a proizvođač 
je bio 'Upućen ,na stalno 
podizanje cijena. 

Poslije: 
broj mjesta troškova je 
ma'hm, a ,njihov pojedi
načni značaj je vellk, 
Le se na njlh može dje• 
lotvorno utjecaLI, tto 
omogućuje proizvođaču 
da djeluje na dobit 
smanjenjem troškova. 
Kvalltett proizvoda mo
že se u tom slučaju 
posvetiti puna pažnja. 

5. TEHNOLOŠKA RAZMATRANJA 

Ako se usporeduje tehnološki aspekt specijali
zacije s prethodnim stanjem nespecijalizirane pro
izvodnje, uočljiva je izvanredna koncentracija ka
drova, tehnološke opreme i materijala. To je os
novni uvjet intenzifikacije proizvodnje i daljeg U• 

brzanog razvoja. To ćemo ilustrirati na samo nekim 
značajnijim područjima: 

Racionalizacija kadrovskog 
potencijala; pr.imjer nabave 
repromaterijala: 

Ranijih 12 proizvođača namještaja trebalo je 
nabavljati repromaterijale iz različitih izvora, da 
bi se oni ugradili na vrlo različite pozicije u pro
izvodu. Tako svaki proizvođač kuhinja mora obra
diva ti nabavu iverice, masiva, furnira, ljepila, ala
ta, brusnih papira, lakova, papira, folija i niz drugih 
artikala, što mu onemogućuje dobru kontrolu tr
žišta, a često male količine pojedinih artikala stva
raju nezainteresiranost kod isporučioca. To ,traži 
i više izvršilaca u nabavnoj službi. 

Nasuprot tome, jedan specijalist, npr. tokar (L), 
kao sirovinu troši masivne četvrtake, i to samo 
određenih duljina, ili npr. specijalist za širinsko 
lijepljenje (F) kao sirovinu troši samo masivne 
elemente i ljepilo, što omogućuje njegovoj nabav
noj službi potpuno ovladavanje tržištem materi
jala. 

Unapređenje tehnologije: 

U nespecijalil'iranom sistemu egzistirale su 54 
tehnologije s relativno malom količnom proizvod
nje. Ponekad se od tehnološke opreme tražila veća 
fleksibilnost, što je upućivalo na univerzalnost 
stroj~va. To je dovelo do niskog stupnja korištenja 
opremom, a ,o mehanizaciji, automatizaciji ili čak 
kompjuterski kontroliranoj pr-Oizvodnji nije moglo 
biti ni govora. 

Naime, pojedine linije ili pojedini CNC stro
jevi toliko su skupi da, unatoč svojoj fleksibil
nosti u pogledu malih serija, moraju iza sebe imati 
veliku proizvodnju i visoki stupanj iskorištenj::i, 
ka.ko bi bili ekonomski isplativi. 

Naš primjer dob1'0 ilustrira kako se u speci
jaliziranoj proizvodnji, zbog povećanog broja isto
vrsnih jedinica u proizvodnji, isplati ići u nabavu 
suvemene automatske i CNC opreme. Specijallst 
troši manji broj alata i njegovu održavanju može 
posvetiti najveću pa1nju. 

Korištenje sđrovlnom; 

Krojenje ploča iverica može dobro ilustrirati 
ovaj problem. Da bi se ploče Iverice mogle dobro 
iskoristiti pri krojenju, potrebno je da imamo ši
rok asorLiman pt'ikrojaka (po diml!l1zijama), tako 
da uvijek možemo odabirati optimalnu shemu kro
jenja. Očft.o je ovdje specijaJ.ist u .golemoj pred-
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no~ti, jer. dok od 12 nespecijalista - p1-oi2.vođača 
svaki za sebe kroji mali broj dimenzija, specijj
li t. krojcći za ostale kooperante, kroji teoretski 12 
puta više dimenzija. 

Okvir ovog članka nam ne omogućuje ulaže
nje u dublju analizu i ostalih komponenata pro
izvodnje, transporta, energetike, potrebne površine 
i veličine zgrada i td., ali i njihova racionalizacija 
je proporcinalna sa stupnjem specijalizacije. 

6. ZAKWUČ:AK 

Specijalizac\ja proizvodnje i podjela rada pre
ma tehnološkim linijama. grupama i fazama, ima 
prednosti pred proizvodnjom gdje je podjela rada 
izvršena prema proizvodnim programima asortima
na namještaja. 

U prestrukturira nju drvo-prerađivačkog kom
pleksa. posebno u procesima udruživanja i okrup
njavanja, treba težiti k specijalizaciji prema ova
kvim modelima transformacije. Za ovakvu trans
formaciju je, osim tehničko-financijskih problema, 
potrebno riješiti i određene ekonomske probleme 
u kompleksu i e reradi uopće. 

Nove drvno-prerađivačke ,pogone treba izgr:i
đivati na navedenim principima, jer je svaka in-

vesticija po starom konceptu udvostručenje vP.ć 
neproduktivnih i neiskorištenih kapaciteta. 

Specijalizacija proširuje asortiman, podiže kva. 
liletu, smanjuje troškove proizvodnje i povećava 
elastičnost kompleksa. Nespecijalizirane proizvod
nje su, u težnji hvatanja koraka s produktivnijim 
specijaliziranim proizvodnjama i koncentracijama 
rada, prerasle u gigante neotporne na hirove trži
šta. Specijalizacija se dobro uklapa u koncept raz
voja t1.v. »male privrede«. 

Svakim ograničavanjem djelovanja specijaHsta, 
vezanjem u određene čvrste i zatvorene ~isteme, 
gubi se njihov osnovni smisao. 
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Redni 
broj 

1560. 
1561 . 
1562. 

1563. 

1564. 

1565. 

1566. 
1567. 

1567. 

1569. 

1570. 

l5il. 

1572. 

1573. 

1574. 

1575. 

1576. 

1577. 

Hrvatsko-srpski 
jezik 

2 

strojno okoravanje 
struktura godova 
s tu panj meljave 

sušionica na potlak 

šablona za 
kali bri ranj e noža 
štrcanje s mat 
efektom 
šumska lučna pila 
tkanina za presvlaku 
pokućstva 

topl inska obrada 
vlaknatica 

transportno suho 
(drvo) 
trupac za rezani 
furnir 
tvrdoća po Janki 
ubraždanost, 
valovitost linije 
godova 
učinak piljenja 

učvršćivanje noža 

uljenje kod 
površinske obrade 

Englc'ski jezik 

3 

machine barking 
annual ri-ng •structure 
degree of grinding 

vacuum dryer 

kn:ife posbioning gauge 

flat-paint spraying 

forest bow saw 
furnlture covering material 

heat trea tment of 
flbreboards 

semi-dry 

sHced veneer log 

J anka hardness 
wavy rlngs 

cutting performance 

Jocking the blade 

oiling (surface trea-tment) 

umjetno napaljl:vanje poker-work 
(nagorijevanje) drva 
umrtvljenje toplinom thermal death 

1578. upusna brava mortise Jook 

1579. uređaj ui automatsko veneer automatic winder 

1580. 

1581. 

1582. 

1583. 

1584. 

1585. 

1586. 

1587. 

namatanje i and unwinder 
odmatanje furnira 
uređaj za automatsko au!omabic dry kiln feeder 
punjenje sušionice 

uređaj za hidra ulično 
upravljanje 
uređaj za izvlačenje 
!urniTSkih li\rtova 
uređaj za pomak 

uređaj .za otk'l'lvanJe 
metala u ,tr.upclma 
uređaj za ras•prši
vanje, raspršivač 

uređaj za sječenje 
furJ1in.kih listova 
uređaj za uvlačenje 

hydra ulic pressure 
installation 
veneer extractor 

feed aopparatus 

metal deteotor tor round 
wood 
spraying machine, 
sprayer 
cutter tor veneer sheets 

pre-press loader 

Francuski jezik 

4 

ecorc;age mechanique 
structure des cernes 
degre de raffinage, Jndice 
d'egouttage 
sechoir a vide partiel 
ou a depression 
appareil de reglagle de 
couteaux 
amatir une surface 
par pulverlsation 
scie d'abbatage a archet 
tissu d'ameublement 

traitement thermlque 
(supplementaire) des 
panneaux de fibres 
demi sec 

bille preparee 
pour la trancher 
durete Janka 
structure ondulee 
par tension de couches 
externe~ 
perfonnance de coupe; 
rendement de coupe 
fixation de couteaux, 
serrage des couteaux 
hui!age pour Je 
traltement des .surfaces 
pyrogravure sur -bois 

mort par Ja chaleur 
serrure a entailler pour 
meuble 
disposltif de bobinage 
et debobinage du ,pJacage 

introducteur automa·tlque 
pour sechoir 

installa tion de commande 
hydraulique 
extracteur de feuille de 
placage 
entraineur automatlque 

detecteur de corps 
metalliques dans les grumes 
appareJI de pulverlsatlon 

coupeuse pour 
teullles de placage 
dlsposltif d'introduction 

UDK 801.3:630•1)3 

Stručni rad 

Njemački jezik 

5 

machinelle Entrindung 
Ja hrri ngba u 
Mahlgrad 

Unterdrucktrockner 

Messereinstellehre 

Mattsprltzen 

Waldbiigelsage 
Mobeliiberzugsstoff 

Warmebahandlung von 
Holzfaserplatten 

verladetrocken 

Messerfurnierblock 

Janka-Harte 
Spannriickigkeit 

Schnittleistung 

Mes,erbefestigung 

Olerr 'b'ei Oberflachen
behandlung 
Holzbrendmalerel 

Wiirmetod 
Einlassschloss 

automatische Furnierauf
und-abwickelmaschlne 

automatische 
Beschi.ckungsanlage fiir 
Furniertrockner 
Druckwasseranlage 

Holzblatt-Auszugsvorrlch
tung 
Vorschubapparat, 
Vorschubgeriit 
Metallsuchgerlit filr 
Rundholz 
Spri-tzapparat, 
Sprltzgerlit 
Schne!devorrlchtung flir 
Holzbllltter 
Einziehvorrichtung 

(nastavlja se u Idućem broju) 
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